® Int. CI.: 

BUNDESREPUBLIK i^UTSCHLAND 


DEUTSCHES 



PATENTAMT 


B 


Deutsche KI.: 39 a4, 1/12 


® 
© 


Offenlegungsschrift 2 425 627 


Aktenzeichen: 
Anmeldetag: 


P 24 25 627.7-16 
27. Mai 1974 


Offenlegungstag: 12. Dezember 1974 



Ausstellungsprioritat: 

— - 

® 

Unionsprioritat 



Datum: 

zs.Maiiy/j 29. Mai 1973 19. Juni 1973 



3. Dezember 1973 - 29. Januar 1974 15. April 1974 

® 

Land: 

Japan 

® 

Aktenzeichen: 

58706-73 59331-73 68299-73 



134284-73 12013-74 42060-74 

® 

Bezeichnung: 

Verf ahren und Vorrichtung zur Hersteliung eines Formkorpers mit 



Sandwich-Struktur durch SpritzgieGen 


Zusatz zu: 



Ausscheidung aus: 


® 

Anmelder: 

Asahi-Dow Ltd Tokio 


Vertretergem.§ 16PatG: 

Blumbach, P.-G., Dipl.-Ing.; Weser, W., Dipl.-Phys. Dnrer.nat.; 



Bergen, P., Dipl.-Ing. Dr.jur.; Kramer, R., Dipl.-Ing.; Pat.-Anwalte, 



6200 Wiesbaden und 8000 Miinchen 


-Als-Erfinder benannt:* 

Yasuike, Akio; Shibuya, Takehlro; Toyouchi, Kaoru; Yokohama; 



Imai, Susumu, Zama; Kanagawa (Japan) 


Priifungsantrag gemaB § 28 b PatG ist gestellt 


vO 

Cvl 
CM 

© 11.74 409 850/940 15/70 


% 


BLUMBACH • WESER • BEfl^Mt KRAMER 242 5627 

PATENTANWXLTE IN WIESBADeHOTd MONCHEW 

8 MONCHEN 60 
FLOSS MANN ST RASSE 15 


7V8721 


Asahi-Dow Limited 
Yuraku-cho , 1 -chome 
Chiyoda-ku $ Tokyo/ Japan 


Verf ahren und Vorrichtung zur Herstellung eines Form- 
korpers mit Sandwich-Struktur durch SpritzgieBen 


Die Erfindung betrifft ein Verf ahren und eine Vorrichtung 
zur Herstellung eines Formkorpers mit Sandwich-Struktur 
durch SpritzgieBeri# 

in der US-Pat entschr if t 2 996 764- ist ein Verfahren zur 
Herstellung von aus einer Vielzahl von thermoplastischen 
Materialien bestehenden Formkorpern beschrieben, bei dem 
eine bestimmte Menge eines aus einem organischen Polymeri- 
sat bestehenden thermoplastischen Materials in einem durch 
Warme erweichten Zustand in einer solchen Menge in den 
Hohlraum einer Form gepreBt wird, die nicht ausreicht, 
um diesen Hohlraum zu fullen, bei dem anschlieBend ein 
anderes durch Warme erweichtes thermoplastisches Material, 
bei dem es sich um ein organisches Polymerisat handelt, 
durch die gleiche Offnung so in den Hohlraum der Form 
gepreBt wird, daB es mit dem vorher in die Form einge- 

AO9850/0940 



2425627 


fuhrten erweichten thermoplastischen Material in Beriihrung 
kommt, bei dem dann weiterhin mindestens ein solches durch 
Warme erweichtes thermoplastisches Material durch diese 
Cffnung in den Hohlraum der Form in einer solchen Gesamt- 
menge hineingepreBt wird, die ausreicht, urn den Hohlraum 
der Form unter dem Druck des Kuns tst of f materials gegen 
die den Hohlraum begrenzenden Wande zu fullen # unter Bildung 
eines susammengesetzten PrOduktes (Verbundproduktes) t 
und bei dem anschlieBend das Material innerhalb dieser 
Form, vorzugsweise unter Druck f abgekiihlt und das dabei 
erhaltene geformte Verbundprodukt. aus der Form herausge- 
nommen wird # 

In der britischen Patentschrif t 1 156 217 ist ebenfalls 
ein Verfahren zur Herat el lung von Forakorpern mit einem 
cellularen Kern und einer nicht-geschaumten Oberflachen- 
haut beschrieben, bei dem eine vorher festgelegte Menge 
eines nicht— verschaumbar en thermoplastischen Harzes in ^ 
den Hohlraum einer Form eingespritzt und anschlieBend, 
bevor der Mittelteil des nicht verschaumbaren thermoplasti- 
schen Harzes abgebunden hat f eine ein Treibmittel enthal- 
tende thermoplastische Harzmasse bei einer Temperatur bei 
oder oberhalb der Aktivierungstemperatur des Treibmittels 
in die Beschickung aus dem nicht-verschaumbaren thermo- 
plastischen Harz f das sich bereits in dem Hohlraum der 
Form befindet, eingespritzt wird f und bei dem die Zusammen- 
setzung ausreichend lange in der Form belassen wird, urn 
eine Verschaumung der verschaumbaren Masse und ein Abbinden 
der thermoplastischen. Materialien zu bewirken. 

Nacto£Lem in der genannten britischen Patentschrirt beschrie- 
benen Verfahren ist es moglich, das eine Haut bildende Harz 
in <fen vorderen Abschnitt eines Zylinders einer einzigen 
Sprit zguBvorrichtung und das den Kern bildende Harz hinter 
dem die Haut bildenden Harz in den Zylinder einzufiill n* 
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urn diese Harze nach.einand.er in den Hohlraum einer Form 
l^nzusprilTzenrWenn^^^ 

gef iitirt wird, bef inden sich bei den zweiten und spateren 
Formkorpern die den Kern bildenden Harze an deren Ober- 

f lac hen. . _ _^ .... ._. , . . _ . 

In der oben genannten britischen Patentschrif t ist aber 
auch noch ein anderes Verfahren beschrieben, bei dem die 
tb.ermoplastiscb.en Harze unter Verwendung von zwei getrennten 
Sprit zguBvorrichtungen und eines Umschaltventils nacheinander 
gespritzt werden. Dieses Verfahren hat jedoch den Nachteil, 

daJ3 T exn^^nacBrhergestellter Formkorper an seiner Ober — - 

flache eine sogenannte Stockungsmarkierung aufweist, "die 
auf die voriibergehende Unterbrechung des Stroms bei Beta- 
tigung des Umschaltventils zuriickzufuhren ist, und daB die 
thermoplastischen Harze in dem Umschaitventil miteinander 
vermischt werden. AuBerdem ist dieses Verfahren kostspielig, 
weil die Verwendung von zwei Sprit zguBvorrichtungen erf or- 
der lich ist . 

In der deutschen Of f enlegungsschrif t 1 74-8 4-54- ist ein Ver- 
fahren beschrieben, bei dem das Auf tret en der Stockungsmar- 
kierung dadurch vermieden wird, daB man nach einem vorher fest 
gelegten Programm durch eine Einspritzdiise ein Verschaumungsnnfc 
tel in den Strom der Formmateri alien in einer Verteilungs- 
einrichtung einspritzt. In diesem Verfahren muB jedoch das 
gleiche thermoplastische Material sowohl fur die Herstel- 
lung des Kerns als auch fur die Herstellung der Hiille (Haut) 
des Formkorpers verwendet werden. 

Ziel der Erfindung ist es daher, ein verbessertes Verfahren 
und eine verbesserte Vorrichtung zur Herstellung von Form- 
korpern mit Sandwich-Struktur durch SpritzgieBen anzugeben, 
mit deren Hilf e sich leicht ein schon gef ormter Formkorper 
(Gebrauchsge gens t and) herstellen lsLBt durch Spritzen des 

t 
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gleichen oder verschiedeno? Arten von thermoplastischen 
Harzen ungeachtet dessen, ob sie verschaumbar oder nicht 
verschaumbar sind, mittels eines einzigen Sprit zmechanismus • 

Gegenstand der Erf indung ist ein Verfahren zur Herstellung 
von Formkorpern mit einer Sandwich-Struktur durch Spritz- 
gieJJen unter Verwendung einer SpritzgieBvorrichtung , die 
einen Spritzzylinder mit einer Diise an s einem vorderen Ende 
und einer mit dieser Diise in Verbindung stehenden Form- 
eihrichtung sowie einen Formhohlraum aufweist, das dadurch 
gekennzeichnet ist f daB man ein erstes thermoplastisches 
Harz zur Herstellung der Hiille bzw* Schale eines Formkorpers 
in den vorderen Abschnitt des Sprit zzylinders und dann ein 
zweites thermoplastisches Harz zur Herstellung des Kerns 
des Formkorpers in den hint er en Abschnitt des gleichen 
Sprit zzylinders einfullt, so daB dieses nur in einem zeiitralen 
Bereich der Querschnittsebene des Sp^itzzylinders mit dem 
erst en Harz in Beroihrung kommt, daB man so wo hi das erste als 
auch das zweite thermoplastische Harz in einer Masse durch 
die Diise in den Hohlraum der Form spritzt, wobei das zweite 
Harz von dem ersten Harz umgeben ist f und die eingespritzten 
Harze in dem Hohlraum der Form sich verfestigen laBt* 

Wenn das verschaumbare Harz als Kiillen- und/oder kernbildendes 
Material verwendet wird, umfaBt das erf indungsgemaBe Verfahren 
zusatzlich zu dem Spritzen noch eine Verschaumung. Die Ver- 
schaumung kann dadurch bewirkt werden, daB man den Hohlraum 
der Form nach dem Fiillen desselben mit einer vorher f estge- 
legten Menge der thermoplastischen Harze vergroBert. Die 
Verschaumung kann auch dadurch bewirkt werden, daB man in 
den Hohlraum der Form vorher ein Gas einfuhrt f das unter 
einem Druck steht, der ausreicht f urn zu verhindern, daB sich 
das verschaumbare Harz nach dem Einspritzen in dem Hohlraum 
der Form expandiert und das Gas daraus verdrangt . 

Weim das nicht-verschaumbare Harz als hiillenbildendes bzw 0 
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schalenbildendes Harz und das verschaumbare Harz als 
'EemT3i"17iendes"H 

mung in der Weise durchgefiihrt warden, dafi man den Druck 
nach dem Einspritzen innerhalb der Sprit zguBzone herabsetzt, 
urn das verschaiimbare Harz wie der in die Sprit zguB z one 
zuruckzufiihren, 

Gegenstand der Erfindung ist f erner eine neue Vorrichtung 
zur Durchfiihrung des erf indungsgemaBen Verfahrens f die 
gekennzeichnet ist durch eine Forme inrichtung mit einem , 
Formhohlraum, einen Sprit zzylinder, der an SBinem vorderen 
Ende ^eihe^ait demTHoblr aum der Form in Verb indung s t ehende 
Diise aufweist und im Innern eine der Diise benachbarte 
vordere Kammer und eine mit der vorderen Kammer nur in 
einem zentralen Bereich der Querschnittsebene des Spritz- 
zylinders in Verbindung stehende hint ere Kammer aufweist, 
eine Einrichtung zur Einfiihrung des ersten thermoplastischen 
Harzes fiir die Herstellung der Hiille bzw. Schale des Form- 
korpers in die vordere Kammer des Zylinders und eine Ein- 
ricbtung zur Einfiihrung des zweit en thermoplastischen 
Harzes fiir die HersteLlung des Kerns des Formkorpers in 
die hintere Kammer des Zylinders und zur A U subung eines 
Spritzdruckes auf das zweite Harz in der hinteren Kammer. 

Zu den erf indungsgemaB verwendbaren thermoplastischen Harzen 
gehoren alle iiblichen Harze, die sprit zgegoss en wer den 
konnen. Beispiele dafxir sind Harze mit einer niedrigen 
oder hohen Dichte, wie Polyathylen, Polypropylen, Poly- 
styrol, ABS-Harze, SAN-Harze, Polyvinylchlorid, Polymethyl- 
methacrylat und dgl« Es konnen auch Polycarbonat , PolyacelaL, 
Mylon und £thylenmischpol;ymeri sate, wie ithyleii/Vinylacetat- 
Mischpolymerisate, Xthylen/lthylacrylat-Mischpolymerisate , 
Ithylen/ungesattigte Monof ettsaure-Mischpolymerisate und 
dglo , verwendet werden, Aufierdem konnen di oben genanaten 
Harze Fiillstoffe, wie Glasfasern, Glaspulver, Calcium- 
carbonat, Calciumsulf at , Talk, Glimmer, Asb est, Papier, 
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Holzspane und dgl., enthalten. 

ErfindungsgemaB kann irgendeines der zur Verfiigung stehenden 
organischen Oder anorgani schen Verschaumungsmittel verwendet 
werden. Geeignete Beispiele sind Pentan, Heptan und Methanol 
mit einem Siedepunkt bei Ataospharendruck von 20 bis 80°C, 
die eine hohe kritische Temperatur aufweisen und unter Druck 
etwa bei der Verschaumungstemperatur kondensierbar sind. 
Es konnen auch thermisch zersetzbare Verschaumungsmittel, 
wie Azodicarboamid, Ammoniumbicarbonat und dgl. , verwendet 
werden, die bei der Verschaumungstemperatur ein nicht-kon- 
densierbares Gas, wie Stickstoff , Ammoniak Oder Kohlendioxyd, 
bilden« 

Ua den Hohlraum der Form unter Druck zu setzen, konnen gas- 
formige Substanzen, wie Stickstoff , Kohlendioxydgas ., Luft 
und dgl., verwendet werden, die einen Siedepunkt aufweisen, 
der unterhalb der Normaltemperatur liegt. Der erforderliche 
Gasdruck mufi so hoch wie der Kondens at ions druck des Ver-. 
schaumungsmittels sein, er betragt jedoch normalerweise . ?, 
15 kg/ cm (atg) oder weniger. Wenn ein kondensierbar es - ; - 
Verschaumungsmittel (Treibmittel) verwendet wird, geniigt 6 
vorzugsweise ein Druck von 2 bis 8 kg/cm 2 (atg.). 


Die Erf indung wird nachf olgend unter Bezugnahme auf die 
beiliegenden Zeichnungen an Hand bevorzugter Ausfuhrungs- 
formen naher erlautert. Es zeigen: 

Fig. 1 eine fragment arische Querschnittsansicht in Lang- 
richtung einer Ausfuhrungsform einer erfindungs- 
gemafien SpritzguBvorrichtung; 

Fig. 2 eine ahnliche Ansicht wie Fig. 1, die Jedoch eine 

andere Ausfuhrungsform der erf indnngsgemMBen Spritz- 
guBvorrichtung darstellt; 
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Fig. 3 eine ahnliche Ansicht wie Fig. 2, die jedoch eine 

weitere Ausfiihrungsf orm der erf indungsgemafien 
— _ Sprit zgufivorrichttiiag-darst el-it-;- — ^ — 

Fig. 4 eine ahnliche Ansicht wie Fig. 3» die jedoch eine 
weitere Ausfiihrungsf orm der erf indungsgemafien 
Sprit zguBvorrichtung darstellt; und 

Fig. 5 eine Langs schnitt ansicht einer modif izierten Aus- 
fiihrungsf orm eines beweglichen Dorns $ wie er in 
der erfindungsgemaBen SpritzguBvorrichtung verwen- 
det wird. 


Die ih der Fig. 1 dargestellte Sprit zguBvorrichtung enthalt 
einen Sprit zzylinder 1 mit einer Diise2an seinem vorderen 
Ende, die durch ein Hahnventil 3 geoffnet und geschlossen 
werden kann. Die Diise 2 steht mit einer Forme inrichtung 4 
mit einem Formhohlranm 5 in Verbindung* Die Formeinrichtung 

besteht auf an sich bekannte Weise aus einer mit einer 
geeigneten Halterungseinrichtung (nicht dargestellt) in 
Verbindung stehenden Patrize 6 und einer Matrize 7* welche 
zusammen mit der Patrize 6 den Formhohlranm 5 bildet und 
einen GieBtrichter 8 aufweist, der den Formhohlraum 5 
mit der Diise 2 verbindet# 

Zwischen der Patrize 6 und der Matrize 7 1st ein Dichtring 9 
vorgesehen# Die Patrize 6 ist auch mit einem Durchgang 10 
versehen, durch den ein unter Druck stehendes Gas in den 
Formhohlraum 5 eingefiihrt wird. 

Der Sprit zzylinder 1 weist eine vordere Kammer 11 auf, die 
an aeine Diise 2 angrenzt. Der hintere Abschnitt der vorderen 
Kammer 11 steht iiber ein Riickschlagventil 15 mit einem 
iiblichen Extruder 12 mit einer Extruderschnecke 13 nnd 
einem AuslaB 14 in Verbindung* Das Riickschlagventil 15 
laBt das Formmaterial durch die Rillen 16 in dem EinlaB 16A 
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des Spritzzylinders 11 in die vordere Kammer einflieBen, 
es verhindert jedoch, daB dieses Material wieder in die 
Extrusionskammer des Extruders 12 zuriickf lieBt . 

Innerhalb der vorderen Kammer 11 des Spritzzylinders 1 
erstreckt sich ein innerer Zyiinder 17. Dieser innere 
Zylinder 17 begrenzt eine hint ere Kammer 18 des Spritz- 
zylinders 1 , auf welche mittels einer Spritzeinrichtung, 
"beispielsweise einer konventionellen Spritzschnecke 19, 
ein Spritzdruck ausgeiibt wird. Die hint ere Kammer 18 steht 
durch eine in der Spitze des inneren Zylinders 17 vorgesehene 
Offnung 20 mit der vorderen Kammer 11 in Verbindung. Die 
Offnung 20 ist im Zentralbereich der Querschnittsebene des 
Spritzzylinders 1 angeordnet* Das Ende des inneren Zylinders 
17 befindet sich in einem Abstand von der Endoberf lache ■„ der 
vorderen Kammer 11, die mit der Diise 2 versehen ist„ Zwischen 
der Wand der vorderen Kammer 11 und der auBeren Umfangsober- 
f lache 22 des inneren Zylinders 17 befindet sich ein ring- 
f ormiger Hohlraum 21 . 

Zuerst wird in die vordere Kammer 11 des Spritzzylinders 1 
aus dem Extruder 12 ein thermoplastisches Harz zur Herstel- 
lung eines Pormkorpers mit einer Sandwich-Struktur einge- 
fuhrt. Dieses thermoplastische Harz wird nachfolgend als 
hiillenbildendes Harz bezeichneto Das hullenbildende Harz 
reichert sich in dem ringformigen Hohlraum 21 und in einem 
weiteren Hohlraum 25 zwischen den jeweiligen Endoberf lachen 
der vorderen Kammer 11 und des inneren Zylinders 17 unter 
Druck an. Danach wird ein anderes thermoplastisches Harz fur 
die Herstellung des Kerns des Eormkorpers (nachfolgend als 
kernbildendes Harz bezeichnet) mittels der Spritzschnecke 19 
auf ubliche Weise in die hint ere Kammer 18 des Spritzzylinders 
1 e'ingefuhrt. Das kernbildende Harz steht mit. einem Teil des 
in die hintere Kammer 18 eintretenden hiillenbildenden Harzes 
in Beruhrung. 
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Das kernbildende Harz kann auch vor der oben genannten 
Einfuhrung des hiillenbildenden Harzes vorgeformt werden. 
Wenn-vorher~festgelegte"Me^ 

und des kernbildenden Harzes sich in der vorderen Kammer 
11 und in der hinteren Kammer 18 unter Druck angereichert 

haben, wird das Hainventil 13. georfnet und. die Spritz- 

schnecke 19 wird nach vorne bewegt, so daB diese Harze 
durch die Diise 2 und den Giefltrichter 8 in den Formhohl- 
raum 5 eingespritzt werden, wobei das kernbildende Harz 
von dem hiillenbildenden Harz umgeben ist. Der in dem Formhohl- 
raum 5 entstehende Verbundkorper besteht aus einer Hiille 
(Schale) 26 und einem Kern 28, der von der Hiille 26 umgeben 
ist^Der Verbundkorper r ——'—- 
Formeinrichtung 4- herausgenommen. 

Wenn das kernbildende Harz verschaumbar ist, wird die Patrize 
6 mittels der Pormhalterungseinrichtung (nicht dargestellt) 
in umgekehrter Richtung bewegt, so daB sich der Formhohlraum 
5 vergroBert, wodurch ein Formkorper mit der gewiinschten 
GroBe erhalten wird, Andererseits wird der Formhohlraum 5 vor 
dem Sprit zen mit einem unter Druck stehenden Gas gefiillt. 
Dieses unter Druck stehende Gas wird nach dem Spritzen aus 
dem Formhohlraum 5 entfernt, so daB sich das verschaumbare 
Harz ausdehnen kann. 

Die Fig. 2 erlautert eine weitere Ausfuhrungsf orm der er- 
f indungsgemaBen SpritzguBvorrichtung. Diese Vorrichtung 
ahnelt der in Fig. 1 dargestellt en SpritzguBvorrichtung, 
mit Ausnahme der Tatsache, daB der Sprit zzylinder einen 
darin enthaltenen, beweglichen Dorn aufweisto 

Der bewegliche Dorn 30 weist einen hinteren vergroBerten 
Abschnitt 31 , der in die Bohrung des Sprit zzylinders 1 
gleitend eingepaBt ist, und einen vorderen verkleinerten 
Abschnitt 32 auf, der zusammen mit der Innenwand des 
Spritzzylinders 1 einen ringformigen Durchgang 33 
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bildet. Der Dorn 30 unterteilt daher die Bohrung des 
Zylinders 1 in die beiden Kammern 34 und 35. D r beweg- 
liche Dorn 30 weist einen zentralen Durchgang 36 auf f 
der sich in axialer Hichtung so durch ihn erstreckt, dafl 
die hintere Kammer 35 in einem zentralen Bereich der 
Que#schnittsebene des Sprit z zylinders 1 mit der vorderen 
Kammer 34 in Verbindung steht. 

Wahrend des Betriebs ist das Hahnventil 3 zuerst geschlossen 
tmd dann wird das liiillenbildende Harz durch den ringf ormigen 
Durchgang 33 aus dem Extruder 12 in die vordere Kammer 34 
eingefiihrt # Wenn das hiillenbildende Harz in die vordere 
Kammer 34 eingefiihrt ist f bewegt sich. der Dorn 30 durch den 
Extrusionsdruck des Extruders 12 t welcher der eingefiihrten 
Menge des hiillenbildenden Harzes entspricht, zusammen mit 
der Sp?ifczschnecke 19 nach hinten* AnschlieBend wird das ?' 
kernbildende Harz weich gemacht (plastif iziert) und mitt els 
der Sprit zschne eke 19 in die hintere Kammer 35 eingefiihrt 
und es reichert sich in der hinteren Kammer 35 und in dem 
zentralen Durchgang 36 des Dorns 30 unter Druck an. 

Wenn eine vorher festgelegte Menge der jeweiligen fciillen- 
und kernbildenden Harze eingefiihrt ist, wird das Hahnventil 
3 geof fnet und die Sprit zschnecke 19 wird nach vorne bewegt f 
wodurch diese Harze durch die Diise 2 und den Trichter 8 in 
den Formhohlraum 5 eingespritzt werden. 

Wenn der Stromungswiderstand in dem zentralen Durchgang 36 
des beweglichen Dorns 30 gleich der Gleitreibung des Dorns 
30 innerhalb des Sprit z zylinders 1 oder geringer als die- 
selbe ist f wird beim Spritzen das hiillenbildende Harz 
durch die Bewegung des Dorns 30 z*T 0 in den Formhohlraum 5 
eingespritzt und danach werden das hiillenbildende Harz und 
das kernbildende Harz gleichzeitig in den ^ormhohlraum 5 
eingespritzt, wobei das kernbildende Harz von dem hiillen- 
bildenden Harz umgeben ist. 
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Wenn der Stromungswider stand in dem zentralen Durchgang 36 
groBer ist als die Gleitreibung des Doras 30 innerhalb 

d'elTSprTb^ZTl^^ 

wegen des Druckverlustes in dem zentralen Durchgang 36 
den Dorn 30 nach hinten, ohne daB es in den zentralen 
Durchgang 36 idesselben Jeiritritt. ... Da der .Druck in der _ 
vorderen Kammer 34 auf grund des Druckverlustes in dem zen- 
tralen Druchgang 36 groBer ist al3 derjenige in der hinteren 
Kammer 35, wird beim Sprit zen das hullenbildende Harz durcta. 
die Vorwartsbewegung des beweglichen Dorns 30 zuerst in 
den Formhohlraum 5 eingespritzt . Wenn die Spitze des Dorns 
30 in dem vorderen Abschnitt der Zylinderbohrung einriickt, 
"wird das kernbTldende" Harz" durcn~den~~ zentralen Dur chgang— 
36 des Dorns 30 mittels der Sprifczschnecke 19 in den Form- 
hohlraum 5 eingespritzt. 

Die in den Formhohlraum 5 eingespritztenfiiillen- und kern- 
bildenden Harze werden abgekiihlt, so daB sie sich ver- 
festigen, wodurch ein Formkorper mit einer Sandwich-Struktur 
erhalten wird, der axis dem Formhohlraum 5 herausgenommen 
werden kann. 

Wenn zur Herstellung der Hiille des Formkorpers ein nicht- 
verschaumbares Harz und zur Herstellung seines Kerns ein 
verschaumbares Harz verwendet werden, wird die Patrize 6 
in eine in Fig. 2 durch eine gestrichelte Linie dargest elite 
Position zuriickgef iilirt , urn das Volumen des Hohlraums 5 
zu vergroBern, wodurch ein Formkorper mit Sandwich-Struktur 
mit einer glatten Oberf lachenhaut erhalten wird. Ansonsten 
wird vor dem Spritzen ein unter Druck stehendes Gas in den 
Pormhohlraum 5 eingefuhrt, urn eine vorzeitige Ausdehnung des 
verschaumbaren Harzes zu verhindern. Dieses Gas wird nach 
Beendigung des Spritzens aus dem Formhohlraum 5 abgelassen. 
Wenn der Pormhohlraum 5 mit diesem unter Druck steh nd n 
Gas gefiillt ist, konnen die Formharze in einem Volumen, das 
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geringer ist als dasjenige des Formhohlraumes 5, in den 
Formhohlraum 5 eingespritzt werden zur Herstellung eines 
zufriedenstellenden expandierten F 0 rmk6rpers 0 

Wenn der Formhohlr aum 5 bm£ einen geringeren Druck eva- 
kuiert wird, kann auBerdem das Expandieren (Ausdehnen) 
des darin enthalt enen verschaumbaren Harzes gefordert 
werden, um die sogenannte Einsinkmarkierung an der Haut- 
oberflache des Formkorpers zu verhindern und dessen' durch- 
schnittliches Expansionsverhaltnis zu erhohen. 

Der bewegliche Dorn 30 kann in einer solchen Position ver- 
ankert werden, daB dessen Spitze^mit dem vorderen Abschnitt 
der Zylinderbohrung biindig mit der Einspritzdiise 2 in Be- 
riihrung steht. Dies kann durch einen Kolben-Zylinder-ilecha- 
nismus 40 bewirkt werden, wie er in Fig. 3 dargestellt ist, 
der aus einem auf einem Rahmen (nicht dargestellt) be- 
festigten Zylinder 4-1 und einem Kolb en 4-2 besteht, der so ^ 
angeordnet ist, daB er darin arbeiten kann. Der Kolb en .42 
weist ein Gestange 4-3 auf , das sich in die Bohrung des 
Sprit z zylinder s 1 durch dessen Wand hindurch erstreckt und' 
mit einer Vorwartsschulter 4-4- des beweglichen Dorns 30 in 
Eingriff steht. 

In diesem Falle kann die Sprit zschne eke 9 in eine in der 
Fig. 3 durch eine gestrichelte Linie dargestellte Position 
zuriickgefuhrt werden, so daB das, sich in dem Formhohlraum 5 
expandierende verschaumbare Harz in den zentralen Durchgang 
36 des Dorns 30 zuriickf lieBen kann. Dadurch kann ein tTber- 
schuB an dem verschaumbaren Harz entf ernt werden, nach- 
dem die Haut des Verbundkorpers in dem Formhohlraum 5 teil- 
weise ausgehart et . ist • . . _ . . . . . .. . . - . , - - 

Die Fig. 4- zeigt eine modif izierte Form 30A des beweglichen 
Dorns, der einen vergrofierten Abschnitt 31A aufweist, der 
durch ..eine anliegende Schulter 50 mit der Wand der Zylinder- 
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bohrung in Eingriff stehen kann. Diese Anordnung kann 
verhindern, daB die Spitze des Dorns 30A durch Zusammen- 
prall mit dem -vorderen Abschnitt der Bohrung beschadigt 
wird . Der bewegliche Dorn 30A weist auch ein Riickschlag- 
ventil 51 in seinem zehtralen Durchgang 36A auf, das 

- vollstandig verhindern kann, daB das hullenbildende Harz ... 

in der vorderen Kammer 7 in die hintere Kammer 35 eintritt. 
Der zentrale Durchgang 36A kann einen verengt en Abschnitt 

52 zur Erhohung des Stromungswider standee und zur Regulierung 
des Sprit zvor gauges aufweisen. Auf der aufleren Umfangsober- 
flache des beweglichen Dorns 30A ist vorzugsweise eine Hille 

53 vorgesehen, um den Reibungswiderstand des Dorns in der 
Bohrung des Spritzzylinders 1 herabzusetzen. 

Die Fig. 5 erlautert eine weitere Abanderung 60 des bewegli- 
chen Dorns 30, der einen vorderen Abschnitt 61 xind einen 
nach hinten sich vergroBerenden Abschnitt 62 mit einem 
auBeren Umf ang mit einer Rille 63 ahnlich wie der in Fig. 4 
darge st elite Dorn auf weist. Der vergroBerte Abschnitt 62 
steht mit einer anliegenden Schulter ahnlich derjenigen der 
Zylinderbohrung in Fig. 4 in Eingriff. 

Der bewegliche Dorn 60 weist ein Ruckschlagventil 64 auf , 
das in einem zentralen Durchgang 65 angeordnet ist. Der 
Dorn 60 ist auch mit einem weiteren Ventil 66 in seiner 
Spitze versehen, das einen vorderen Ventilabschnitt 67 auf- 
weist, der durch die Spitze des Dorns 60 nach auBen vor- 
stehen kann. Ein vergroBerter Ventilabschnitt 68 steht mit 
dem hinteren Ende des vorderen Ventilabschnittes 67 in 
Verbindung 0 Dieser vergroBerte Ventilabschnitt 68 gleitet 
innerhalb einer Einbuchtung 69 auf dem Dorn 60. Das Ventil 
66 ist mit einem Durchgang 70 durch den vorderen Ventilab- 
schnitt 67 und dem vergroBerten Ventilabschnitt 68 versehen. 
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W nn "bei dieser Anordming das Formmaterial hinter dem 

beweglichen Dorn 60 eingefiihrt wird, wird das ander 

V ntil 66 durch das durcli den zentralen Durchgang 65 

stromende Material nach vorne gedriickt. Das Formmaterial 

in dem zentralen Durchgang 65 wird so lange nicht durch 

die Diise in den Formhohlraum eingespritzt, bis das Ventil 

66 durch den Eingriff der Spitze desselben mit dem vorderen 

Abschnitt der Zylinderbohrung zuriickgezogen ist r so da£ 

der zentrale Durchgang/iurch den Durchgang 70 in dem Ventil 66 

mit der Duse in Verbindung steht. 

Erf indungsgemaB ist es auch moglich, zufrie dens t ell ende 
Formkorper mit einer Sandwich-Struktur mit einer glatten 
Hautob#rf lache ohne Jede Stockungsmarkierung mitt els 
eines einzigen Sprit zguflmechanismus herzustellen. Die <je- 
weiligen Formmaterialien fur die Herstellung der Hulle und 
des Kerns des Formkorpers mit der Sandwich-Struktur werden 
erf indungsgemaB getrennt in die vordere Kammer und in die 
hintere gammer y die raumlich voneinander getrennt sind, 
nacheinander so eingefiihrt, daB diese Materialien sich nicht 
miteinander mischen konnen, und sie konnen leicht in den 
Jewells gewiinschten Mengen dosiert werden. 

Beispiel -1 ....... 

Es.wurde eine 567 g (20 oz.)-SpritzguBvorrichtung mit einem 
Aufbau, wie in Fig 0 2 dargestellt, susammen mit einer Plat- 
tenf orm einer Lange von 250 mm, einer Breite von 250 mm und 
einer Dicke von 6 am und einem Extruder mit einem Durch- 
messer von 32 mm verwehdet. Das hiillenbildende Material 
war Styrol, wie Styron 683 (War en - zeichen fiir ein Pro- 
dukt der Firma Asahi-Dow, Ltd.) . Das kernbildende Material 
war ein mit Kautschuk verstarktes Polystyrol (Styron 4-92, 
Warenzeichen fiir ein Handelsprodukt der Firma Asahi-Dow, Ltd.), 
g mischt mit 2 Gew.-% handelsublichem Titanoxyd. Das hullen- 
bild nde Mat rial wurde zuerst in d m Extruder weich gemacht 


409850/0940 



2425627 


(plastifiziert) und in den Sprit zzylinder mit einer 
Zylindertemperatur yon 200°C eingefiihrt. Danach wurde 
das kernbildende Material in dem riickwartigen A~bschnitt 

lies Sprit zzyiinders mittels" der Sprit isc taectoe~b~eT^i~ner 
Temper atur von 200°C weich gemacht (plastifiziert) und 
unter einem Gegendruck von 100 kg/ cm 2 der Sprit zschne eke 

in die hint ere Kammer (einschlieBlich des zentralen Durch- 

gangs derselb en) eingespritzt. Die Volumina der hiillen- 
und kernbildenden Materialien betrugen 140 ccm bzw. 260 ccm. 
SchlieBlich wurden die Materialien unter einer Spannkraft 
yon 200 t (225 tons) und einem Spritzdruck von 600 kg/ cm 
in den Hohlraum. der Form eingespritzt . Nachdem die Verbund- 
masse in dem Hohlraum der Form unter Verfestigung derselben 

^^gekUhlt^war , wurde sie aus demTFormhohlr aum nerausgenommen. 
Der dabei erhaltene Formkorper wies eine transparent e, 
glanzende Hiille (Schale) und einen weiBen, steingutarti'gen 
Kern auf. Der Kern war vollstandig von der Hiille umgeben 
in einem Volumenverhaltnis. Hiille zu Kern von 1*2. 

Beispiel 2 

Es wurde die gleiche Anordnung wie in Beispiel 1 verwendet. 
Das hiillenbildende Material war Polymethylmethacrylat 
(Delpet 60N, Warenzeichen fur ein Produkt der Firma Asahi 
Kasei Kogyo Kabushiki Kaisha). Das kernbildende Material 
war ein durch Glasfasern verstarktes und schwarz gefarbtes 
Styrol/Acrylnitril-Mischpolymerisat (Tyril GF XTE 6702, 
Warenzeichen fur ein Produkt der Firma Asahi-Dow Ltd.). 
Das hiillenbildende Material wurde zuerst aus dem Extruder 
bei einer Zylindertemperatur von 220°C in die vordere Kammer 
des Sprit zzyiinders eingefiihrt, dann wurde das kernbildende 
Material bei der gleichen Temperatur in die hint ere Kammer 
eingefiihrt. Die Mengen der Materialien betrugen 140 ccm bzw. 
260 ccm. Diese Materialien wurden unter einer Spannkraft^ 
von 200 t (225 tons) und einem Spritzdruck von 800 kg/ cm 
in den Formhohlraum eingespritzt. Der dabei erhaltene Ver- 
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bundkorper wurde nach dem Abkiihlen und Verfestigen aus 
dem Formhohlraum herausgenommen 0 Der erhaltene Formkorper 
wies eine transparente Hiille und einen schwarzen Kern 
ohne ein Muster auf, wie es Glasfasern eigen isto Der 
Kern war vollstandig von der Hiille umgeben # Das Volumen- 
verhaltnis von Hiille zu Kern betrug etwa 1:2. 

Beispiel 5 

Es' wurde die gleiche Anordnung wie in Beispiel 1 verwendeto 
Das hiillenbildende Material war ein Poly at hyl en hoher Dichte 
(Suntec J240, Warenzeichen fur ein Produkt der Firma Asahi 
Kasei Kogyo Kabushiki Kaisha) und das kernbildende Material 
war ein Polyathylen- geringer Dichte (M2130, ein Produkt der 
Firma Asahi-Dow Ltd.). Das hiillenbildende Material wurde' 
zuerst bei einer Zylindertemperatur von 220°C in die vordere 
Kammer eingefiihrt, dann wurde das kernbildende Material^ 
bei 190°C in die hint ere Kammer eingefiihrto Die Materialien 
reicherten sich in der vorderen Kammer und in der hint er en 
Kammer in Mengen von Jewells 140 ccm bzw. 260 com an. Diese 
Materialien wurden unter einer Spannkraft von 200 t (225 tons) 
und einem Sprit zdruck von 800 kg/ cm 2 in den Formhohlraum 
eingespritzt und nach dem Abkiihlen und Verfestigen wurde 
ein starrer Formkorper mit Sandwich-Struktur mit dem Aus- 
sehen von f einem G-las herausgenommen. Der Kern war voll- 
standig von der Hiille umhxillt , wobei das Volumenverhaltnis 
von Hiille zu Kern 1:2 betrug. 

Beispiel 4- 

Es wurde die -gleiche Anordnung wie in Beispiel 1 verwendet. 

Das hiillenbildende Material war Polymethylmethacrylat 

(Delpet 60N, Warenzeichen fur ein Produkt der Firma Asahi Kasei 

Kogyo Kabushiki Kaisha) und das kernbildende Material war 

ein ABS-Harz (Stylac 100, Warenzeichen fiir ein Produkt der 

Firma Asahi-Dow Ltd.), gemischt mit 1,5 Gew.-Teilen eines 
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handelsublichen Azodicarboamids. Die Materialien reicherten 
sich bei einer Temperatur von 220°C unter einem Gegendruck 

von 1gO kg/ cm 2 in der vorderen Kammer und in d er hint eren 

Kammer in Mengen von Jewells 160 ccm bzw. 240 ccm an. Diese 
Materialien wurden unter einer. Spannkraft von 200 t (225 
tons) und einem Spritzdruck von 800 kg/ cm 2 in den Formhohl- ^ 
raum eingespritzt , der vorher bis zu einem Druck von 8 kg/cm • 
(atg.) mit Stickstoffgas gefiillt worden war. Nach dem 
Spritzen wurde das Stickstoffgas aus dem Formhohlraum ab- 
gelassen und nach 5 Sekunden vergroBerte sich dieser Hohlraum 
auf das 1,7-f ache. Der nach dem Abkiihlen und Verf estigen 
erhaltene Formkorper wies eine transparente Hiille mit einer 

g lPttAp Hantoberflache und einen cellu laren Kern auf, der 

von der Hiille vollstandig umgeben war. Das Volumenverhaltnis 
von Hiille zu Kern betrug etwa 1:1,5 und cLas durchschnittliche 
AusdehnungsverheLlthis betrug 1,7« 

Beispiel 5 

Es wurde die gleiche Anordnung wie in Beispiel 1 verwendet. 
Das hiillenbildende Material war Polymethylmethacrylat 
(Delpet 60N, Warenzeichen) und das kernbildende Material 
war ein ABS-Harz (Sty lac 100, Warenzeichen), gemischt mit 
1,5 Gew.-Teilen handelsiiblichem Azodicarboamid. Die Materialien 
wurden bei 220°0 weich gemacht (plastif iziert) und unter einem 
Gegendruck von 150 kg/cm 2 in der vorderen Kammer und in der 
hinteren Kammer in Mengen von Jewells 160 ccm bzw. 170 ccm 
angereichert. Diese Materialien wurden unter einer Spannkraft 
von 200 t (225 tons) und einem Spritzdruck von 800 kg/ cm 
in den Formhohlraum mit einem Volumen von 4-00 ccm einge- 
spritzt, der vorher bis zu einem Druck von 8 kg/ cm (atg) 
mit Stickstoffgas gefiillt worden war. Das unter Druck ste- 
hende Gas wurde bei Beendigung des Spritzens gleichzeitig 
aus dem Formhohlraum abgelassen. Der erhaltene -Formkorper 
wies eine transparente Hiille mit einer glatten Hautober- 
flache„ und einem cellularen Kern auf, der vollstandig von 
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der Hxille umgeben war 0 Das durchschnittliche Ausdehnungs- 
verhaltnis betrug etwa 1,2. f 

Beispiel 6 

Ea wurde die gleiche Anorflnung wie in Beispiel 1 verwendet. 
Das hiillenbildende Material war Folystyrol (Styron 683, 
Warenzeichen .fur ein Frodukt der J?irma Asahi-Dow Ltd.) und 
das kernbildende Material war die gleiche Polystyrolver- 
bindung mit 1,0 &ew.-% handelsiiblichem Azodicarboamido 
Das hiillenbildende Material wurde plastif iziert und aus dem 
Extruder bei 200°C zugef xihrt , anschlieBend wurde das kern- 
bildende Material plastif iziert und bei 200°C unter einem 
Gegendruck von 200 kg/ cm in die hintere Kammer eingefuhrt* 
Die hiillen- und kernbildenden Materialien wurdenin Mengen 
von dwells 140 com bzw. 130 ccm zugefiihrt. Diese Materialien 
warden unter einer Spannkraft von 200 t (225 tons) und 
einem Spritzdruck von 600 kg/ cm in den Formhohlraum ein- 

gespritzt, der mit Stickstoff gas unter einem Druck von 
2 

8 kg/ cm gesetzt worden war. Nach dem Einspritzett wurde das 
Stickstoff gas aus dem Pormhohlraum abgelassen* Der dabei 
erhaltene Formkorper bestand aus einer transparenten Hiille 
mit einer glatten Hautoberf lache und einem f ein-cellularen 
Kern, der vollstandig von der Hiille umgeben war« Das durch- 
schnittliche Ausdehnungsverhaltnis betrug 1,5. 

AuBerdem wurde der Formhohlraum nach dem Ablassen des Stick- 
stoff gases evakuiert. Die Folge davon war, daB der Form- 
korper sich vollstandiger an die inner e Konfiguration des 
Formhohlraums anpaBte. 

Beispiel 7 

Es wurde eine 567 g (20 oz. )-SpritzguBvorrichtung zusammen 
mit einer Plattenformeinrichtung einer Lange von 250 mm, 
einer Breite von 250 mm und einer Dicke von 6 mm und einem 


4 09850/0940 



2425627 


Extruder mit einem Durchmesser von 32 mm, wie in Fig. 3 
dargestellt, verwendet. Las hiillenbildende Material war 
Polystyrol (Styron 685, Warenzeic hen) und das kernbildende 
Material war das gleiche Polystyrol, impragniert mit 1,5 
Gew.-Teilen n-Pentan und gemischt mit 0,3 Gew.-Teilen 
handelsublichem Azodicarboamid und 1,0 Gew.-Teilen handels- 
ublichem" Ta^kpuTve^^ Die j eweilig en Materialmen wur den- bei — 
200° C und bei 220°C unter einem Gegendruck von 150 kg/ cm 
plastif iziert und sie reicherten sich in der vorderen Kammer 
und in der hint er en Kammer in Mengen von jeweils 160 ccm 
bzw. 240 ccm an. Diese Materialien wurden unter einer Spann- 
kraft von 200 t (225 tons) und- einem Spritzdruck von 800 kg/ 

cm 2 in de n Fo rm hohlraum ei nge sprit z t . D er F ormhohl raum 

war vorher mit Stickstof f gas bis auf einen Druck von 8 kg/ cm 
gefiillt worden und nach Beendigung des Sprit zens wurde 
dieses abgelassen 0 Der bewegliche Dorn wurde mittels des 
Kolben-Zy}.inder-Mecb.anismus in einer solchen Position ver- 
ankert, in der er mit dem vorderen Abschnitt der Zylinder- 
bohrung biindig mit der Diise in Eingriff stand. Nach 3 Sekun- 
den wurde die Sprit zschnecke nach hint en bewegt und dann 
wurde das Hahnventil geschlossen. Der dabei erhaltene Form- 
korper wurde nach dem Abkiihlen und Ausharten aus dem Form- 
hohlraum herausgenommen. Der Formkorper war ein Formling 
mit einer glatten AuBenhaut ohne eine Verwindungsmarkierung 
(Wirbelmarkierung) . Das durchschnittliche Ausdehnungsver- 
haltnis betrug 1,7. Das in den Spritzzylinder zuriickgefuhrte 
verschaumbare Material wurde in der nachf olgenden Plastif i r 
zierungsstuf e wieder— verwendet . 

Wenn in dem Verfahren die Sprit zschnecke nach hint en bewegt 
wurde, wahrend das Innere des Formhohlraums nach dem Ab- 
lassen des Druckgases evakuiert wurde, wurde ein Formkorper 
mit einer viel glatteren Hautoberf lache erhalten. 

Patentanspriiche : 
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1o Verfahren zur Herstellung von Formkorpern mit einer 
Sandwich-Struktur durch SpritzgieBen unter Verwendung 
einer Sprit zguBvorrichtung, die einen Spritzzylinder mit 
einer Diise an seinem vorderen Ende und eine mit dieser 
Diise in Verbindung stehende Formeinrichtung sowie einen 
Formhohlraum aufweist, dadurch gekennzeichnet, daB man 
ein erstes thermoplastisches Harz zur Herstellung der Hiille 
eines Formkorpers in den vorderen Abschnitt. des Spritz- 
zylinders und dann ein zweites thermoplastisches Harz zur 
Herstellung des Kerns des Formkorpers in den hint er en Ab- 
schnitt des gleichen Sprit zzylinders einfuhrt, so daB dieses 
nur in einem zentralen Bereich der Querschnittsebene des 
Spritzzylinders mit dem ersten Harz in Beriihrung kommt, 
daB man sowohl das erste als auch das zweite thermoplasti- . 
sche Harz in einer Masse durch die Diise in den Hohlraum der 
Form einspritzt, wobei das zweite Harz von dem ersten Harz* 
umgeben ist, und die eingespritzten Harze in dem Hohlraum 
der Form sich verfestigen laLBt. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, ;& 
daB man als erstes thermoplastisches Harz ein verschaum- 
bares oder nicht-verschaumbares Harz "und als zweites ther- 
moplastisches Harz ein verschaumbares Harz verwendet, wobei 
das verschaumbare Harz vor seiner Verfestigung verschaumt 
(exparidiert) wird» 

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, 

daB man in den Formhohlraum vorher ein unter Druck stehendes 
Gas einfiihrt, welches die Ausdehnung des verschaumbaren 
Harzes begrenzt und nach Beendigung des Spr itzens aus dem 
Formhohlraum wieder abgelassen wird. 
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daB das Gesamtvolumen des ersten Harzes und des zweiten 
_jlarzes, dlejn_den .Sp^t^sriinde^.eingefuhrt-werdeaT-ge^--- 
rxnger ist als das Volumen des Formhohlraums. 

5. Verfahren nach Anspruch 2,- dadurch gekennzeichnet, 
--daB das Gesamtvolumen des ersten Harzes und des zweiten 

Harzes, die in den Spritzzylinder eingefuhrt werden, gleich 
dem Volumen des Formhohlraums ist und daB der Formhohlraum 
nach Beendigung des Spritzens vergroBert wird. 

6. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, 
daB^ach dem E^n spritzen des ersten Harzes und des zweiten 
Harzes in den Formhohlraum der Druck innerhalb des Form- 
hohlraums verringert wird. 

7. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, 
daB nach dem Einspritzen der Druck in dem Sprit zzylinder 
verringert wird, so daB das iiberschiissige Harz in dem Form- 
hohlraum in den Sprit zzylinder zuriickf lieBt, so daB sich 
das verschaumbare Harz in dem Formhohlraum ausdehnen kann. 

8. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, 
daB als erstes Harz ein nicht-verschaumbares Harz und als 
zweit es Harz ein mit Glasf asern verstarktes Harz verwendet 
werden. 

9. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, 
daB als erstes Harz ein nicht-verschaumbares und transpa- 
rentes Harz und als zweites Harz ein gefarbtes Harz ver- 
wendet werden. 

10. Vorrichtung zur Herstellung von Formkorpern mit 
einer Sandwich-Struktur durch SpritzgieBen, gekennzeichnet 
durch eine Forme inrichtung (4) mit einem Formhohlraum (5), 
einen Spritzzylinder (1), der an s einem vor der en Ende ine 
mit, dem Formhohlraum (5) in Verbindung stehende Diise (2) 
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aufweist und im Innern eine der Diise (2) benachbarte 
vordere Kammer (11) und eine mit der vorderen Kammer 
(11) nur in einem. zentralen Bereich der Querschnitts- 
ebene des Sprit zzy Under s (1) in Verbindung stehende 
" hintere Kammer (18) aufweist, eine Einrichtung zur Ein- 
fiihrung des ersten thermoplastischen Harzes fur die 
Her st el lung der Hiille des Formkorpers in die vordere 
Kammer (11) des Zylinders (1) und eine Einrichtung zur 
Einfiihrung des zweiten thermoplastischen Harzes fiir die 
Herstellung des Kerns des Formkorpers in die hintere 
Kammer (18) des Zylinders (1) und zur Ausiibung eines 
Spritzdruckes auf das zweite Harz in der hint er en Kammer 
(18) • 

11* Vorrichtung nach Anspruch 10 f gekennzeichnet durch 
ein in der Diise (2) des Sprit zzylinders (1) angeordnetes 
Hahnventil (3) zum Offnen und SchlieBen der Diise (2). 

12 # Vorrichtung nach Anspruch 11, gekennzeichnet durch 
einen Sprit zzy lindef (1), der einen die vordere Kammer 
(11) begrenzenden auBeren Zylinderabschnitt (22) und einen 
die hintere Kammer (18) begrenzenden inneren Zylinderab- 
schnitt (1*7) aufweist, wobei der AuBendurchmesser des 
inneren Zylinderabschnittes (17) geringer ist als der 
Innendurchmesser des auBeren Zylinderabschnittes (22) 
und wobei das vordere Ende des inneren Zylinderabschnittes 
(17) sich in einem Abstand von der Innenseitenstirnober- 
flache des Spritzzylinders (1) befindet und eine Offnung 
(20) aufweist, die mit der Bus e (2) des Zylinders (1) 
fluchtet. 

13 • Vorrichtung zur Herstellung von Forakorpern mit einer 
Sandwich-Struktur dufchT SpritzgieBen, gekennzeichnet durch 
eine Forme inrichtung (4) mit einem Formhohlraum (5), einen 
Spritzzylinder (1) der an s einem vorderen Ende eine mit 
dem Formhohlraum (5) der Forme inrichtung (4) in Verbindung 
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aufweist 

stehende Diise (2y f einen "beweglichen Dorn (30), der inner- 
halb des Spritzzylinders (1) gleitend befestigt ist und das 
Innere des Zylinders^(i ) in eine vordere Kammer (34-) und 
in. eine hint ere Kammer (35) unterteilt \ der einen zentralen 
Durchgang (36) aufweist, der mit der Diise (2) fluchtet und 
die hintere Kammer (35) nur in einem zentralen Bereich 
der Querschnittsebene des Spritzzylinders (1) mit der vor- 
deren Kammer (34-) verbindet, eine Einrichtung zur Zufuhrung 
des erst en thermoplastischen Harzes zur Herstellung der 
Hiille des Formkorpers in die vordere Kammer (34) und eine 
Einrichtung zur Zufuhrung des zweiten thermoplastischen 
Harzes fur die Herstellung des Kerns des Formkorpers in 
die hintere Kammer (35) und zur Ausiibung eines Spritzdruckes 
auf das zweite Harz in der hint er en Kammer (35) • 

14- • Vorrichtung nach Anspruch 13 » gekennzeichnet dxirch ein 
in der Diise (2) des Spritzzylinders (1) angeordnetes Hahn- 
ventil (3) zum Offnen und SchlieJBen der Diise (2) . 

15* Vorrichtung nach Anspruch 13 ? dadurch gekennzeichnet, 
daB der bewegliche Dorn (30A) ein in dem zentralen Durch- 
gang (36A) angeordnetes Rucks chlagventil (51) zur Verhin- 
derung des Riickf lieBens des zweiten Harzes in die hintere 
Kammer (35) aufweist* 

16. Vorrichtung nach Anspruch 15* dadurch gekennzeichnet, 
daB der bewegliche Dorn (60) an seinem Ende ein gleitendes 
Ventil (66) zum Offnen des vorderen Endes des zentralen 
Durchganges (65) aufweist, wenn das Ende des Dorns (60) 
unter der Einwirkung der Sprit zkraft mit dem vorderen. Ende 
des Sprit zzylinders (1) in Eingriff steht. 

17» Vorrichtung nach Anspruch 13 , dadurch gekennzeichnet, 
daB der bewegliche Dorn (30) in seinem vorderen Abschnitt 
einen verkleinerten Teil (32) aufweist, der zusammen mit 
der inneren Oberflache (17) des Zylinders (1) einen ring- 
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formigen Durchgang (33) bildet, und daB die Einrichtung 
zur Zufuhrung des ersten thermoplastischen Harzes mit dem 
ringformigen Durchgang (33) in Verhindung steht. 

18. Vorrichtung nach Anspruch 13 1 gekennzeichnet durch 
eine Einrichtung (40) zur VeranTterung des beweglichen 
Dorns (30) in einer solchen Position, daB er mit dem vor- 
deren Ende des Spritzzylinders (1), dessen Ende mit der 
Diise (2) fluchtet, in Eingrif f steht. 
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